










Bu  çalışmada,  un  fabrikalarında  kullanılan  kabuk  soyma  makinelerinin  en  son  kullanılan  iki  versiyonunun  verimliliği  açısından  yapılan
deneylerle  karşılaştırmaları  yapılmıştır.  Kaliteye  etki  eden  en  önemli  faktörlerden  olan  kabuk,  öğütmede  son  derece  önemlidir.  Kabuğun





















Böylece un fabrikalarında,  farklı uygulamalar  için çeşitli  tiplerde un üretimi gerçekleşmektedir. Bu çeşitler, baklavalık, böreklik,  ekmeklik,
tandırlık, simitlik, kadayıflık un üretimi ile çeşitli katkı maddeleri ilavesiyle pandispanya, kek, pizza v.s. olmak üzere değişmektedir. İstenilen
nitelikte un üretimi, taşlı değirmenlerde olduğu gibi kabuğuyla birlikte buğdayın öğütülmesi ile değil, buğdayın endospermi kabuktan ayırarak




mümkün  olmamaktadır.  Buğdayla  birlikte  bulunan  yabancı  maddeler,  unda  kaliteye  etki  etmektedir.  “Kaliteli  Un  İyi  Bir  Temizleme  ile
Mümkündür”,  sözünün de günümüzde yeterli olmadığı anlaşılmıştır.  Çünkü,  öğütme bir  sistem olup,  her noktada  kaliteyi  etkileyen önemli















kabuğun  bir  kısmının  soyulmasını  sağlamaktır.  Diğeri  ise,  tavlanan  veya  yıkanan  buğdayda,  kabuğun  bir  kısmının  daha  soyulmasını
sağlamaktır.  Ne  kadar  çok  kabuk  soyulabilirse,  öğütmede  ufalanma  azalacak,  unda  kül  miktarı  azalacağından  kalite  yükselecektir[8].
Bunların haricinde kabuğun elastikiyeti sağlamak ve öğütmede istenilen neticeye ulaşmak amacıyla yapılan tavlama sonucunda, buğdayların
dinlenmesi,  şişerek  kabuğunu  çatlatmasını  sağlamaktadır.  Böylece  kabuk  soyma  işleminin  daha  da  kolaylaştığı  görülmüştür.  Bu  sebeple,


















yapılmış  bir  gömlek  bulunur.  Bir  uçtan  giren  buğday,  diğer  uca  doğru  buğdayı  götürürken,  paletlere,  gömlek  yüzeyine  ve  birbirlerine
sürtünmeleri sonucu soyulan kabuk ve tüyler gömlek deliklerinden, buğday da diğer uçtan çıkar.
Ovalamalı tip kabuk soyma makineleri de şekil olarak paletli tipe benzer. Diş görünüşünde bir farklılık yoktur. En önemli farklılık rotor çapının
büyümesi  ve  rotor  boyunun kısalması  sebebiyle  ölçü  farklılığıdır.  Ancak  kabuk  soyma prensibi  açısından  tamamen  farklıdır.  Yatay  olarak
yataklanmış bir rotor üzerinde götürücü özelliğe sahip döküm paletler ve sivri konilerden oluşan ovalama pimleri sekizgen rotora peş peşe
dizilmişlerdir. Rotoru çevreleyen gömlek üç parçadan oluşmuş ve her birinin arasına girişten çıkışa doğru malın ilerlemesini sağlayan helisel
kanallı  sabit  götürücüler  yerleştirilmiştir.  Rotorun  yaklaşık  2/3  lük  kısmında,  giren malın  ilerlemesini  sağlayan  paletler  bulunurken,  çıkışa
yaklaşıldığında 1/3 lük kısım pimli yüzeylerde oluşmaktadır. Bu sebeple bir uçtan giren buğday, 2/3 lük yolu hızlı alırken kalan 1/3 lük yolu
birbirini  iterek ilerlemektedir. Çıkış kısmında bulunan bir kapak yay ile ayarlanarak makinedeki buğdayın belli bir miktara ulaştıktan  sonra















sebeple  de  kabukların  gömlekte  çıkması  zorlaşmıştır.  Diğer  bir  sebebi  de  kabukların  yaprak  şeklinde  soyulması  sebebiyle  gömlekten
çıkmaları mümkün olmamıştır. Bu kabuklar tarar makinesinde buğdaydan ayrılmıştır.










































1.Gün 07­15 5860 5,300 9,700 3,000 5465 8,700 10,200 2,900
15­23 5880 6,300 10,600 3,600 5362 9,800 10,900 3,100
23­07 5860 5,440 9,910 3,460 5491 6,120 9,910 2,160
2.Gün 07­15 5890 5,366 10,300 3,440 5230 5,760 10,900 3,440
15­23 5040 6,400 10,700 3,700 5251 10,000 10,700 3,200
23­07 5770 5,180 10,390 2,960 5502 9,400 10,390 3,100
3.Gün 07­15 5710 5,200 9,700 2,900 5502 8,600 9,900 2,800
15­23 5600 6,000 9,700 2,800 5240 8,500 9,700 2,500
23­07 5860 5,160 9,820 2,900 5116 7,360 9,820 2,800
4.Gün 07­15 5600 5,600 7,700 2,400 5479 8,950 7,700 2,700
15­23 5800 6,100 8,850 2,100 5010 9,300 8,850 3,100
23­07 5860 4,660 7,850 2,120 5280 8,780 7,850 3,260
5.Gün 07­15 5780 6,160 7,880 2,140 5346 8,260 7,880 2,880
15­23 5720 6,850 9,500 3,350 5506 11,500 9,500 2,500
23­07 5730 6,450 8,300 3,230 5362 6,500 7,000 1,980
6.Gün 07­15 4600 9,000 10,500 2,600 5025 6,400 10,500 3,000
15­23 5750 4,880 9,850 2,300 5454 8,560 9,850 2,600
23­07 5700 5,080 9,160 2,280 5514 7,800 9,160 2,880
7.Gün 07­15 5710 5,800 9,450 2,100 5517 9,100 9,450 2,650
15­23 5010 4,680 8,580 2,100 5410 9,340 8,580 3,350
23­07 5780 6,200 10,240 2,640 5364 9,880 10,240 3,160
8.Gün 07­15 5810 5,200 8,850 2,200 5440 10,150 8,850 3,400
15­23 5850 6,400 9,825 2,300 5440 10,800 9,825 3,500
23­07 5790 6,180 9,912 2,240 5540 9,780 9,912 3,400
9.Gün 07­15 5830 7,000 10,050 3,200 5216 9,800 10,050 3,350
15­23 5810 5,940 9,860 2,400 5425 11,140 9,860 3,580
23­07 5860 7,560 9,400 3,180 5344 11,120 9,400 3,540
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10.Gün 07­15 5550 7,080 9,450 2,600 5417 11,000 9,450 3,200
15­23 5800 7,200 9,760 2,840 5368 10,580 9,760 3,400
23­07 5710 5,480 8,900 2,440 5250 10,680 8,900 3,380
11.Gün 07­15 5720 5,100 8,550 2,300 5310 10,860 8,550 3,600
15­23 5520 4,520 8,700 2,300 5257 10,060 8,700 3,340





















1.Gün 07­15 5620 0,950 11,750 15,800
15­23        
23­07 5800 0,280 10,680 16,000
2.Gün 07­15 5670 0,244 9,420 16,760
15­23 5700 0,380 10,160 14,760
23­07 5860 0,340 10,040 14,200
3.Gün 07­15 5730 0,260 10,260 16,540
15­23 5640 0,240 8,960 14,330
23­07 5760 0,280 11,320 15,240
4.Gün 07­15 5790 0,220 10,600 10,600
15­23 5720 0,200 11,400 11,120
23­07 5890 0,280 11,180 14,500
5.Gün 07­15 5750 0,600 10,100 14,760
15­23 5860 0,740 11,450 13,250
23­07        
6.Gün 07­15 5780 1,270 17,710 13,310
15­23 5870 1,450 17,800 12,450
23­07 5660 0,700 15,100 11,760
7.Gün 07­15 5720 0,540 12,120 21,460
15­23 5770 0,600 12,520 16,100
23­07 5780 0,900 13,620 17,760
8.Gün 07­15 5900 0,300 12,300 21,300
15­23        
23­07        
9.Gün 07­15 5900 0,720 12,400 14,680
15­23 5840 0,600 10,160 11,200
23­07 5720 0,660 12,220 16,320
10.Gün 07­15 5790 0,800 15,960 19,200
15­23 5890 0,580 13,120 22,620
23­07 5800 0,600 12,180 8,700
11.Gün 07­15 5730 0,840 12,980 9,020
15­23 5760 0,240 11,200 10,220
23­07 5800 0,480 11,240 10,260
12.Gün 07­15 5970 1,300 15,900 16,800
15­23 5850 0,780 11,620 10,140

































5354 9,270 9,434 3,065 21769 40,65
Ovalamalı
TİP35/65

















1 1,5877 1,5775 0,65  
% 0.572 1,6752 1,6648 0,63
3 1,7433 1,7360 0,42

















1 1,7046 1,6573 2,77  
% 1,96
2 1,7239 1,6892 2,01
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